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Ludwig 



M a u r e r 



Emmendingen 
Mozartstrasse 1 



Verfahren zur Herstellung von mehrf arbigen Formteilen aus 
plastischen Massen mittels Maschinen mit Schneckenplastizie- 
rung und Vorrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstelltmg von mehr- 
farbigen Formteilen aus plastischen Massen mittels Ttoschinen 
mit Schneckenplastizierung, v/obei d6r Plastizierschnecke min- 
destens zwei verschiedenf arbige Materialstrome zugefiihrt werden. 
Es kann sich hierbei um Formkorpcr Oder um strangformige Telle 
handeln, die mit formf lillenden Maschinen, z, B, Spritzgiess- 
maschinen, Spritzblasmaschinen, Spritzpressmaschinen oder mit 
Formspritzmaschinen, z. B. Extrudern, hergestellt werden. 
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Man hat sich bereits mit der Herstellung mehrfarbiger Kunst- 
s toff telle befasst xind hierzu f ormf ullende Maschlnen und Strang- 
spritzmaschinen entwickelt, bei denen zur Erzielung von Mase- 
rungseffekten im Formteil oder im ausgespritzten Strang 2 oder 
mehr Plastiziereinheiten mlt Plastlzierschnecken so miteinander 
verbunden werden, dass die verschiedenfarbigen Materialstro^e 
wahrend des Plastlziervorganges getrennt sind, jedoch noch vor 
dera Elntritt in das eigentliche Formwerkzeug durch Ineinander 
einmiindende Material fiihrungskanale zusainmengef uhrt werden. Die 
Zusainmenfuhrung v;ahrend des Plastizlervorgangs erfolgt dabei 
kontinulerlich oder auch Intermittierend. Bekannt slnd Spritz- 
kopfe fiir mehrfarblge Profile, die Anschlusse fiir zwei oder mehr 
Plastiziereinheiten aufweisen und die Zuftihrung der verschieden- 
artigen Materialien durch ein Verteilerglied erfolgt, v/elches 
die verschiedenfarbigen Materialstrome raehrfach unterteilt einer 
Rundduse zufiihrt, in welcher sie sich zu einem Rundstab vereini- 
gen. Hierdurch konnep sektorenformige Langsiuarkierungen oder 
aber, v/enn das Verteilerglied in Rotation versetzt wird, gev/en- 
delte Markierxingen erreicht werden* 

Bei den herkoinmlichen Kolbenspritzgiessmaschinen kann man gute 
Maserungseffekte dadurch ermoglichen, dass das Granulat ver- 
schiedener oder verschiedenf arbiger Materialien in gemischtem 
Zustand gemeinsam in den MaSsetrichter eingegeben wird. Aufgrund 
der fehlenden Rotationsbewegung und der relativ geringen Durch- 
mischungswlrkung bei derartigen Kolbenspritzgiessmaschinen kann 
ein guter Maserungsef fekt erreicht warden. Jedoch bringt die 
Verwendung der Kolbenspritzmaschinen die bekannten Nachteile der 
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Kolbenplastizierung gegeniiber der Schneckenplastizierung mit 
sich, Diese Nachteile bestehen hauptsSchlich darin, dass inner- 
halb des Spritzmaterials erhebliche Temperaturunterschiede vor- 
handen sind dass fUr den Fomfullvorgang ein wesentlich grosse- 
rer Kraftaufwand erforderlich tst als bei Schneckenspritzguss- 
maschinen. Auch wirkt sich ungiinstig aus, dass the rmisch em- 
pf indliche llaterialien schlecht verarbeitbar sind und dass ein 
Farbwechsel des Materials nur nach Reinigung des Kolbens tind 
des Spritzzylinders rjSglich ist, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Maserungs- oder Manno- 
rierungseffekte bei mehrfarbigen Formtailen mittels Maschinen 
mit Schneckenplastizierung zu erreichen. Es hat sich gezeigt, 
dass hier erhebliche Schwierigkeiten zu Uberv;inden sind. 

Die bei Kolbenspritzgiessraaschinen bekannte Zusairanenf uhrung 
mehrfarbiger Materialien zur Erzielung derartiger Maserungs- 
effekte brinqt bei Schneckenspritzgisssmaschinen oder bei Strang- 
spritzmaschinen deshalb keinen Erfoig, weil durch die Rotations- 
bewegung der Schnecke eine intensive Durchitiischung des zugefuhr- 
ten :!aterials erfolgt und dadurch eine einheitlich© Mischfarfae 
an s telle ciner Maserung erzielt wlrdo 

Bei der bekannten Arbeitsweise mit swei oder raehr Plastizier- 
einheiten, die gtmSchst voneinander getrennfc arbeitsji und dsren 
Materiaistrome vor dem Eimtritt In das Spritz^^erkaeug zusaESiiien- 
gefiihrt werdenp ©rgeben sich in Bezug auf die ersielbare Fssrb- 
durchmischung und ±n Bezug auf die Festigkeit der hergestelltsn 
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Telle wesentliche Nachteile, So sind naturgeraass nur scharf 
voneinander getrennte Maserungsstreifen und hochstens in einer 
Zahl pro Flacheneinheit erzielbar, die dem intermittierenden 
Betrieb der Plastizierungsaggregate oder der Relativbewegung 
der Zusammenfuhrungsorgane entspricht, Aufgrund der getrennten 
Plastizierung der Materialstrome sind z, B. Temperaturunter- 
schiede zv/ischen den einzelnen Mate rial stromen unvermeidbar . 
Auch besteht durch die relativ lang dauernde getrennte Fiihrung 
der Materialstrome die Gefahr einer ausseren Abkiihlung. Beide 
Erscheinungen fOhren zu einer mangelhaf ten Vermischung der Ma- 
terialstrSme, was sich ungiinstig auf die Festigkeit der herge- 
stellten Telle auswlrkt. 

Die Verwendung separat arbeitender Plastiziereinheiten, wie man 
sie z. B, bei Extrudern kennt, die im Wlnkel zueinander ange- 
ordnet sind und gemeinsam einen Spritzkopf mit in sich rotieren- 
den llaterialzufuhrungskanalen beschicken, stellt einen erheb- 
lichen Bauaufv/and dar, 

Der Erfindung liegt deshalb ferner die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens zur Herstellung mehr- 
farbiger Fomteile zu schaffen, die einfach im Aufbau und einem 
geringen Verschleiss unterworfen ist, 

Dlese Aufgabe wird gemass der Erfindung bei einem Verfahren 
dadurch gelost, dass man die Vereinlgung der vers chiedenfarbi gen 
Materialstrome erst im Arbeitsbereich der Plastizierschnecke 
vornimmt, Es hat sich gezeigt, dass in einem solchen Fall im 
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v/eiteren Verlauf des Plastizier- oder Spritzvorgangs die Materi- 
alvermischung ausreichend gering ist, so dass eine innige Ver- ' 
mischung der zusaitunengef iihrten Materialstrome, die eine Misch- 
farbe bewirken v/urde, vermieden wird, Es ist somit moglich, im 
Spritzteil eine erkennbare Maserungs- oder Marmorierungsstruktur 
zu erhalten, Bei f ormfiillenden Maschinen wird bei Anwendung des 
erf indungsgemassen Verfahrens im Saininelraum vor der Schnecken- 
spitze der Schubschnecke das verschiedenf arbige Material in nur 
teilv7e"ise durchinengtem Zustand angesammelt und ausgespritzt . 
Durch die hinreichend bekannte Materialbewegung in den Schnecken- 
gangen erfolgt eine feine, aber nicht zu innige Vermischung der 
einzelnen Materialstrome, die die Maserungsstruktur erhalten 
lasst. Dadurch, dass beide Materialien noch eine gemeinsame 
Strecke des Plastisierzylinders durchlaufen, besteht keine Gc- 
fahr> dass Temperaturunterschiede auftreten, Diese warden viel- 
mehr ausgeglichen, v/obei jedoch nur ein teilweises Ineinander- 
verlaufen der Maserungsstrange erfolgt. 

Hit dem Verfahren ist es moglich, die IntensitSt der Maserungs- 
struktur, d,h, die An telle der verschiedenen Farben pro Flachen- 
einheit, in einfacher Weise zu beeinf lussen. Dieses- kann bei- 
spielsweise dadurch geschehen, dass die Zufiihrung der verschieden- 
farbigen Materialstrome in den Spritzzylinder kontinuierlich 
Oder intermittierend erfolgt, wobei die Durchsatzmengen, die 
Einstromzeiten oder beispielsv/eise die ftir den Spritzvorgang 

♦ 

Oder die Mischwirkung charakteristischen Grossen, wie Material- 
temperatur, Geschwindigkeit oder dergl., mittels bekannter 
Steuereinrichtungen verandert werden k6imen» 
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Bei einer Vorrichtung zur Durchftihrung des beschriebenen Verfah- 
rens weist der Plastizierzylinder des Plastizieraggregats Boh- 
rungen zur Aufnahme einer oder mehrerer verschiedenfarbiger Ma- 
terialstrome in plastiziertem oder unplastiziertem Zustand un- 
mittelbar im Arbeitsbereich der Plastizierschnecke auf . In diese 
kann eine weitere Plastizierschnecke munden, die im Winkel z.u der 
Hauptplastizierschnecke angeordnet ist. Bei Verwendung von mehr 
als zwei Materialstromen kSnnen entsprechend mehrere Plastizier- 
schnecken Verwendung finden. Dabei kSnnen die beteiligten Plasti- 
zierschnecken hinsichtlich des Achsialantriebs von unterschied- 
licher Art sein, indent z,B, eine achsialverschiebliche Schub- 
schnecke mit einer achsial feststehenden Extrusions schnecke oder 
umgekehrt kombiniert ist, 

Bei einer besonders einfachen Bauart des Spritzaggregats zur 
Durchfuhrung des beschriebenen Verfahrens steht die Bohrung des 
Plastizierzylinders mit mindestens zwei Materialbehaltern in 
Verbindvmg, denen jeweils von aussen betatigbare, zv/eckmassig 
automatisch steuerbare Verschlusseinrichtungen zugeordnet sind. 
Dabei bestehen die Verschlusseinrichtungen zweckmassig aus 
Schiebern, die mittels Steuereinrichtungen die of fnungen der 
Massebehalter abwechselnd oder periodisch freigeben. Eine solche 
Ausfiihrung zeichnet sich durch besonders geringen Bauaufv/and aus, 
da hier beispielsweise eine Schneckenspritzgussmaschine normaler 
Bauart verwendet werden kann, wobei lediglich der Einf iilltrichter 
und die dazu gehorigen Schieber- und Steuerorgane besonders ge- 
staltet sind. 



00988A/2047 



- 7 



1 933570 



Cem£lss einer vorteilhaf ten Ausf uhrxingsf orm kann der Schieber 
aleichzeitig Auf nahmeelemente zur Aufnahitie einer dosierten 
Materialmenge aus den entsprechenden Materialbehaltern aufweisen, 

Bei einer solchen Anordnung ist es vorteilhaf wenn bei einer 
alternierenden Zugabe der Materialstrome in der zum Plastizier- 
zylinder fiihrenden Zuf uhreinrichtung MessfUhler, z.B. Fotozellen, 
angebracht sind, die den Einf iillschacht der Plastiziereinheit 
auf ihren Fullgrad uberwachen und die Offnung des nachstf olgenden 
Mater ialstroms von einem geeiqneten Signal des Messfiihlers ab- 
hangig mac hen « 

Es kann ferner vorteilhaft sein, v/enn das Plastizieraggregat in 
an sich bekannter Neise mit einer drucklosen Zone ausgestattet 
ist und an dieser Stelle eine Zudosierung mit Hilfe eines Einftill 
schachtes oder anderer bekannter FSrderelemente, z.B, einer 
Forderschnecke ^ erf olgt . 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung sind aus der nach- 
folgenden Beschreibung im Zusaininenhang mit der anliegenden Zeich- 
nunq ersichtlich. Darin zeigen: 

Ficr. 1 eine Plastiziereinheit einer Schnecken- 
spritzgussmaschine im Schnitt, 

Fig. 2 einen Ausschnitt aus Fig. 1 mit einer 
Abwandlung des Zuf lihrtrichters und der 
dazugehorigen Plastiziereinheit mit 
Steuereinrichtung. 
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Fig. 3 



einen Ausschnitt aus einer Abwandlung der 
Materialzufiihrxmg zxim Hauptplastizieraggregat, 



Fig. 4 



eine weitere Abwandlung zu Fig. 3. 



Mit 11 ist der Spritzzylinder bezeichnet, in welchem eine Schnecke 
12 langsverschieblich gelagert ist und Kunststof fmaterial in 



Der Ubersichtlichkeit halber sind Heizaggregate und dergl. fort- 
gelassen. 

In einer Bohrung 13 des Spritzzylinders ist der Einf tillschacht 14a 



behalter 15,16 befinden, deren AustrittsQf fnungen 15a und 16a 
mittels Schiebern 17 und 18 geschlossen bzw. geoffnet werden kon- 
nen. Zu diesem Zweck sind Kolbenzylindereinheiten 17a und 18a 
vorgesehen, die mittels pneumatischer oder hydraulischer Steuer- 
aggregate 19 und 20 gesteuert werden. Die Schieber 17 und 18 sind 
mittels Steuerleitungen 21,22 mit den Steueraggregaten 19 und 20, 
die eine Pximpe 30 sowie an einen Messwandler 23 angeschlossene 
elektrische Impulsleitungen 24 und 25 enthalten, verbunden. 

Im EinfUllschacht 14a des Ftilltrichters 14 sind MeBsonden 28 an- 
gebracht, die ein Signal geben, sobald sich im Einf tillschacht an 
der MeBstelle kein Material mehr befindet. Diese Me/Ssonden sind 
^iber Signal lei tungen 26 und 27 mit dem Messv/andler 23 verbunden. 

Die Plastizierschnecke wird durch ein insgesamt mit 32 bezeich- 
netes Antriebsaggregat angetrieben, das einen Elektromotor 33, 
ein Stirnradgetriebe 34 und eine Keilv/elle 35 enthSlt. Die axlale 



Verschiebung der Schnecke wird bev/erkstelliat durch ein Kolben- 

0 0 9 8 8 A /"i 0 a"? 



Richtung der Dusenoffnung 10 fordert und durch diese ausspritzt. 



eines Ftilltrichters 14 angeordnet, iiber dem sich Materialspeicher- 
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zylinderaggregat 40. Mit dem Endteil der Schnecke 12 1st eln 
Schaltnocken 36 fest verbunden, der mit zv/el Endschaltern 37 und 
38 zusammenwlrkt. Dlese Endschalter sind mittels elektrischer 
Leltungen 41,42 ebenfalls mit dem Messwandler 23 elektrisch 
verbunden » 



Die Wirkungsweise der i^ordnung gemass Fig» 1 ist folgende: 

In der dargestellten Stellung der VerschluiBschieber 17,18 erfolgt 
die Materialzufuhr zur Schnecke 12 aus dem Behalter 15. Das hier- 
in bef indliche Material besitzt eine andere Farbung* als das in 
dem Behalter 16 gespeicherte Kunststof fmaterial . Die Material- 
zufuhr z\im Schneckenzylinder 11 durch den Fulltrichter 14 erfolgt 
so lange, bis der Schieber 17 die Offnung 15a verschliesst . Dieser 
Vorgang wird durch einen der Endschalter 37,38 oder auch beispiels- 
weise durch eine nicht dargestellte Schalt-Zeituhr ausgelost. 
Das nach dem Verschliessen der Offnung noch im Trichter 14 be- 
findliche Material wird wahrend des weiteren Plastizierens in 
den Spritzzylinder 11 eingezogen. Sobald der Materialspiegel 
im Trichterschacht 14a unterhalb der durch die MeSsonden 28 
festgelegten Hohe abgesunken ist, v/ird ein Signal uber die Lei- 
tungen 26,27 ausgelost, das nach einer Zeitverzogerung im Mess- 
wandler 23 eine Verschiebung des Schiebers 18 bewirkt und dadurch 
die Offnung 16a des Materialspeicherbehalters 16 freigibt. Somit 
kann nunmehr das im Trichter 16 befindliche andersf arbige Material 
durch den Einf ulltrichter 14 in den Spritzzylinder 11 einfliessen. 
Hier vermischt es sich mit dem vorher eingestromten Material nur 
teilweise, so dass ein Maserungsef fekt bei dem Spritzling zustande- 
kommen kann, , 
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Bei der in Fig, 2 dargestellten konstruktiven Abwandlung des 
Schiebers sind gleiche Teile mit gleichen Bezugsziffern versehen 
wie in der Fig, !♦ Statt der zv/ei Schieber 17 und 18 ist hier ein 
einziger, belde Offnungen 15a und 16a abwechselnd verschliessen- 
der bzw, of fnender Schieber 50 vorgesehen, Der Schieber 50 weist 
zwei durchgehende Bohrvingen 51 und 52 auf . In der dargestellten 
Lage befindet sich die Bohrung 52 vor der Offnung 15a des Material- 
speicherbehalters 15 und wird in dieser Stellung mit Material ge- 
fiillt, Bei einer nachfolgenden Verschiebung des Schiebers 50 
gelangt diese Bohrung 52 tiber den Einf iillschacht 14a, so dass 
das hierin befindliche Material in den Spritzzylinder 11 gelangt. 
Die Betatigvmg des Schiebers 50 erfolgt liber eine Kolbenzylinder- 
einheit 50ay die elektrisch oder pneumatisch tiber Steuerleitungen 
59,60 mit einem insgesamt mit 53 bezeichneten Steueraggregat 
verbunden sind. Der elektrische bzw, elektromagnetische Teil 
dieses Steueraggregats 53 ist liber eine Leitung 54 mit einem 
Schalter 57 verbunden, der Bestandteil eines insgesamt mit 55 
bezeichneten Steueraggregats ist. Dieses Aggregat enthalt eine 
Nockenwelle 56, die mit dem Schalter 57 in Wirkverbindung steht. 

Die Bohrungen 51 und 52 im Schieber 50 sind so angeordnet, dass 
bei derjenigen Stellung, bei der sich die Bohrung 52 des Schie- 
bers 50 oberhalb des Einf lillschachts 14a befindet, die Bohrung 51 
uximittelbar unter die Austrittsof fnung 16a des Materialspeicher- 
behalter 16 gelangt und dabei von diesem anders gefarbten Ma- 
terial aufgefiillt wird» Bei einer Ruckkehr des Schiebers in die 
dargestellte Lage gelangt die Bohrxing 51 oberhalb des Einf (ill- 
schachts 14a, so dass dann das andersf arbige Material aus dem 

Mater ials pe i cher 1 6 i n den Sch li e ss zy li n d er 1 1 gelangt , '-lit 1 — 

dieser Vorrichtung ist es somit in einfacher Weise moglich, 
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eine v;echselweise und gleichzeitig dosierte Zugabe von verschie- 
denfarbigem Material in dem Plastizierzylinder 12 zu bewerkstel- 
ligen. 

Bel dem in Fig, 3 dargestellten Ausf iihrungsbeispiel ist an den 
Plastizierzylinder 11 ein weiterer Zylinder 72 im rechten Winkel* 
angeschlossen, der uber eine Bohrung 73 in den Zylinder 11 mundet. 
Die in dem Zylinder 72 befindliche Schnecke 71 kann in diesem 
rotieren, sie ist jedoch nicht langsverschieblich angeordnet. 
Das durch die Schnecke 71 geforderte Material v;ird durch einen 
Fiilltrichter 70 eingefUllt. Dieses weist eine andere Farbung auf 
als das durch den Plastizierzylinder 11 gefttrderte Material, 
Die Bohrung 73 ist am Zylinder 11 so angebracht, dass das durch 
diese eintretende Material in einen Bereich des Plastizier- 
zvlinders 11 gelangt, in welchem durch die Schnecke 12 noch 
eine umv;alzende VJirkung auf das hierin geforderte Material 
ausgeiibt v/ird, 

Statt der Rotationsschnecke 71 gemass der dargestellten Aus- 
fuhrungsform kann auch eine Schubschnecke entsprechend der 
Plastizierschnecke 12 gev/ahlt v;erden, Ferner kann ftir einen 
Extruderbetrieb statt der Schubschnecke 12 eine Rotationsschnecke 
Ver^vendung finden, wahrend dann der Hebenzylinder 7 2 mit einer 
Schub- Oder Rotationsschnecke 71 ausgertistet sein kann, 

Bei den in Fig. 4 dargestellten Ausf ulirungsbeispiel ist eine 
Schubschnecke SO mit einer Rotationsschnecke 81 kombiniert, 
v/obei in einer beide Zylinder 7 2 und 11 verbindenden Bohrung 83 
ein Drehventil 82 angeordnet ist. Die durchgehende Bohrung 82a 
des Drehventils 82 ist hier in VerschluBstellung gezeichnet. 
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Sie kann mittels nicht naher dargestellter Steuerelemente zur 
Einfiihrung des im Zylinder 80 bef indlichen andersf arbigen 
Materials in Of fnungsstellung gebracht werden, wodurch sich 
dieses Material luit dem im Plastizierzylinder befindlichen 
andersf arbigen Material vermischen kann. 

Die Erfindung ist mit gleichem Vorteil anwendbar auf eine 
axial feststehende Rotationsschnecke anstelle der dargestellten 
Plastizierschubschnecke 12, wobei gemaserte Strangteile im 
Extruderbetrieb hergestellt werden. 
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Patentansprtiche 




li Verfahren zur Herstellung von mehrf arbigen Formteilen aus 
plastischen Massen mittels Maschinen mit Schneckenplastizie- 
rung, wobei der Plastizierschnecke mindestens zwei verschieden- 
farbige Materialstrome zugefiihrt werden, dadurch gekennzeich- 
net, dass man die Vereinigung der getrennten Materialstrome 
erst im Arbeitsbereich der Plastizierschnecke vornimmt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Durchsatzmengen der verschiedenf arbigen Materialstrome nach 
Massgabe des gewiinschten Maserungsef f ekts durch an sich be- 
kannte Steuereinrichtungen verandert werden* 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Zufuhr der verschiedenf arbigen Materialstrome in 
den Plastizierzylinder alternierend erfolgt, 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Zeiten ftir die alternierende Zufiihrung der verschiedenf arbigen 
Materialstrome einstellbar gehalten sind. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zwi- 
schen den Zufiihrzeiten der einzelnen MaterialstrSme einstell- , 
bare Wartezeiten eingehalten werden, 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass die 
• verschiedenf arbigen MaterialstrSme hinsichtlich der fiir den 

Plastizier- und Sprit zvorgang charakteristischen Grossen, 
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z.B, hinsichtlich der Materialtemperatur, Geschwindigkeit 
Oder dergl., unterschiedlich gehalten oder beeinflusst werden. 

7. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 
Oder einem der vorhergehenden Ansprtiche, gekennzeichnet 
durch ein aus Plastizierzylinder (11) und Plastizierschnecke 
(12) bestehendes Plastizieraggregat, wobei der Plastizier- 
zylinder Bohrungen (13; 73^83) zur Aufnahme einer Oder 
mehrerer verschiedenf arbiger Materials trOme in plastiziertem 
Oder unplastiziertem Zustand iinmittelbar iin Arbeitsbereich 
der Plastizierschnecke (12) aufweist. 

8. Vorrichtting nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
zur Zufiihrung eines weiteren Materialstroms zum Plastizier- 
zylinder mindestens eine weitere Plastizierschnecke (71;80J^ 
vorgesehen ist, die im Winkel zu der Hauptplastizierschnecke 
(12) angeordnet ist und in diese einmiindet, 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Plastizierschnecken hinsichtlich ihres Axialantriebs 
unterschiedlich sind, indem z.B, eine axial verschiebliche 
Schubschnecke mit einer axial feststehenden Ext rus ions - 
schnecke oder iimgekehrt kombiniert ist, 

10, Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet ^ dass 
die Plastiziereinheit (11,12) mit mindestens zv/ei Material- 
behaitem (15,16) in Verbindting steht, denen jeweils von 
aussen betatigbare, zweckmassig automatisch steuerbare 
Verschlusseinrichtungen (17,18) zugeordnet sind. 
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11. vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
die verschlusseinrichtungen aus Schiebern bestehen, die 
mittels Steuereinrichtungen die fJffnungen (15a, 16a) der Masse 
behalter abwechselnd oder periodisch freigeben. 

12. vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenazeichnet, dass 
der schieber.Aufnahmeelemente (51,52) zur Aufnahme einer 
dosierten Materialinenge aus einem entsprechenden M&teriai- 

. behalter aufv/eist, 

13. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
in der Bohrung (83) ein steuerbares Drehventil (82) ange- 
ordnet ist. 
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